






A. Landasan Teori 
Menurut Sugiyono (2013) landasan teori merupakan sebuah teori relevan 
yang menjelaskan variabel dalam penelitian digunakan untuk memberi jawaban 
sementara terhadap rumusan masalah. Berikut ini adalah dasar teori yang 
digunakan dalam penelitian: 
1. Proses Produksi 
Semua barang yang di konsumsi masyarakat, tentunya sudah 
mengalami proses yang cukup panjang dalam sebuah perusahaan. Proses 
yang cukup panjang tersebut dinamakan proses produksi. Proses produksi 
dalam perusahaan tidak dapat dilakukan sendiri, tetapi harus membutuhkan 
bantuan dari faktor-faktor produksi yang lain. Menurut Heizer (2017) faktor-
faktor produksi tersebut antara lain tenaga kerja, manajer, peralatan, fasilitas, 
bahan baku, mesin, tanah, dan energi. 
Menurut Heizer (2017) proses produksi merupakan kegiatan yang 
menciptakan barang dan jasa. Manajemen operasi merupakan serangkaian 
aktivitas yang menciptakan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan 
mengubah masukan menjadi keluaran. Aktivitas menciptakan barang dan 
jasa ada di semua organisasi. Pada perusahaan manufaktur, aktivitas 
produksi yang menciptakan barang biasanya cukup jelas outputnya. 
Sedangkan menurut Tarigan (2015) proses produksi adalah semua aktivitas 
yang menghasilkan barang atau jasa yang dapat menunjang usahanya dalam 




proses produksi adalah kegiatan yang berkaitan dengan tenaga manusia, 
bahan baku serta peralatan untuk menghasilkan produk dan jasa yang 
berguna.  
Berdasarkan penjelasan diatas dapat dikatakan bahwa proses produksi 
adalah serangkaian kegiatan atau aktivitas perusahaan yang dimulai dari 
input (masukan) ke output (hasil) guna menciptakan barang dan jasa yang 
dibantu oleh faktor-faktor produksi di dalamnya. Input ini bisa bersifat fisik 
maupun non fisik seperti tenaga kerja, bahan baku, modal, energi, tanah, 
informasi, manajerial dan seterusnya. Sedangkan output yang bersifat fisik 
disebut barang dan output yang bersifat non fisik disebut jasa. Karakteristik 
dan jumlah output yang dibutuhkan sangat tergantung pada jumlah output 
yang dihasilkan. 
2. Pengukuran Waktu Kerja  
Waktu adalah elemen yang sangat penting untuk menentukan dalam 
perancangan atau perbaikan suatu sistem kerja produksi pada sebuah 
perusahaan. Setiap kegiatan atau aktivitas proses produksi tentunya 
membutuhkan waktu kerja. Karena dengan adanya pengukuran waktu kerja, 
perusahaan berusaha untuk menyelidiki, mengurangi, dan meniadakan 
pekerjaan yang tidak efektif. Dengan begitu perusahaan akan mengetahui 
waktu setiap elemen pekerjaan yang dibutuhkan guna untuk memperlancar 
dalam proses produksinya.  
Menurut Wignjosoebroto (2006) pengukuran waktu kerja adalah 




tenaga kerja selama menjalankan proses produksi. Menurut jurnal 
penelitiannya Chumaidi (2015) pengukuran waktu kerja adalah cara yang 
digunakan untuk menyeimbangkan kinerja manusia dengan kontribusi 
output yang dihasilkan. Menurut jurnal penelitiannya Tirkaamiana & Pertiwi 
(2019) pengukuran waktu kerja merupakan fasilitias untuk mengukur durasi 
waktu yang dibutuhkan tenaga kerja dalam menyelesaikan pekerjaannya 
dengan kondisi yang normal. Dimana dengan mengaplikasikan teknik 
pengukuran waktu kerja yang optimal pada proses produksi maka akan 
diperoleh metode alternatif dalam pelaksanaan kerja yang dapat memberikan 
hasil yang efektif dan efisien. Suatu pekerjaan dikatakan efisien apabila 
memiliki waktu penyelesaian yang dikerjakan paling singkat. 
Berdasarkan penjelasan diatas dapat disimpulkan bahwa pengukuran 
waktu kerja adalah pengukuran yang dilakukan pada setiap kegiatan 
seseorang tenaga kerja dalam menyelesaikan pekerjaan pada tingkat 
kecepatan kerja yang normal dan lingkungan kerja yang baik untuk 
menghasilkan output.  
3. Metode Studi Waktu (Time Study) 
 Menurut Stevenson William. J (2014) metode time study 
menggunakan alat stopwatch merupakan metode yang digunakan untuk 
menentukan waktu standar berdasarkan pada pengamatan yang dilakukan 
salah satu tenaga kerja dalam beberapa kali. Waktu standar tersebut 
diterapkan pada semua pekerja di dalam organisasi yang melakukan 




pengukuran diantaranya adalah stopwatch, lembar pengamatan, pulpen atau 
pensil dan papan pengamatan. Untuk mendapatkan waktu standar perlu 
mengetahui beberapa hal antara lain: 
a. Waktu Rata-rata (Waktu Siklus / Waktu Pengamatan) 
Menurut Purnomo yang dikutip dalam jurnal penelitiannya 
Rinawati et al. (2013) waktu rata-rata adalah waktu yang dibutuhkan 
untuk membuat satu unit produk pada satu stasiun kerja. Menurut Ahyari 
(2010) waktu rata-rata merupakan waktu rata-rata yang digunakan untuk 
menyelesaikan satu unit pekerjaan dalam proses produksi. Waktu rata-
rata dapat diperoleh dengan cara menjumlahkan keseluruhan waktu 
pengamatan yang dibagi dengan banyaknya jumlah data waktu.  
b. Waktu Normal 
Menurut jurnal penelitiannya Cahyawati, Munawar, Anggraini, & 
Rizky (2018) waktu normal adalah waktu yang dibutuhkan oleh tenaga 
kerja yang memiliki keahlian tertentu yang bekerja dengan cara yang 
biasa. Hal ini dapat dilakukan dengan cara melakukan pengawasan 
terhadap tenaga kerja untuk menyelesaikan tugas yang telah ditentukan 
dan tanpa adanya perintah. 
Menurut Wignjosoebroto (2006) waktu normal merupakan waktu 
kerja yang di dapatkan dari waktu rata-rata dikalikan dengan faktor 
penyesuaian. Dimana faktor penyesuaian tersebut sudah 
dipertimbangkan sesuai dengan kondisi yang ada dilapangan. Pada 




angka decimal, yang mana kinerja pekerjaan normal akan sama dengan 
100% atau 1,00. Faktor penyesuaian digunakan untuk menormalkan 
waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran kerja akibat dari kecepatan 
kerja tenaga kerja yang berubah-ubah.  
Faktor penyesuaian biasanya dilambangkan dengan huruf (p). 
Apabila tenaga kerja bekerja dengan cepat maka (p>1), apabila tenaga 
kerja bekerja lambat maka (p<1) dan apabila tenaga kerja bekerja dengan 
normal maka (p=1). Ketika melakukan pengamatan kita dapat melihat 
seorang tenaga kerja bekerja dengan cepat, lambat atau normal. 
Pengalaman seorang tenaga kerja menjadi peran yang sangat penting 
karena semakin berpengalaman maka semakin mudah dan cepat untuk 
melakukan pekerjaannya.  
Cara menentukan faktor penyesuaian adalah: 
1) Persentase 
Cara persentase merupakan cara yang paling mudah dan 
sederhana untuk menentukan faktor penyesuaian. Dimana nilai faktor 
penyesuaian dapat ditentukan oleh pengukur melalui pengamatan 
selama pengukuran berlangsung. Cara ini dilakukan dengan 
memberikan nilai berdasarkan kondisi yang sesuai di lapangan ketika 
tenaga kerja melakukan proses produksinya. 
2) Schumard 
Cara Schumard merupakan cara yang dilakukan dengan 




Setiap kelas kinerja mempunyai nilai sendiri-sendiri. Menurut 
Anggawisastra, R., Sutalaksana, I. Z, dan Tjakraatmadja (2006) 
terdiri dari beberapa kelas berdasarkan nilainya yaitu Superfast (100), 
Fast + (95), Fast (90), Fast – (85), Excelent (80), Good+ (75), Good 
(70), Good – (65), Normal (60), Fair + (55), Fair (50), Fair – (45), 
Poor (40). 
3) Westinghouse 
Menurut Anggawisastra, R., Sutalaksana, I. Z, dan 
Tjakraatmadja (2006) untuk menentukan faktor penyesuaian dengan 
cara westinghouse dapat dilakukan dengan melihat 4 faktor penilaian. 
Setiap faktor terbagi dalam kelas kinerja dengan masing-masing nilai 
yang memiliki ciri-ciri yang berbeda. Dimana faktor penilaian ini 
dapat dianggap menentukan kewajaran atau ketidakwajaran ketika 
tenaga kerja melakukan pekerjaannya. 4 faktor penilaian yang 
dimaksud antara lain: 
a) Keterampilan merupakan kemampuan dasar yang dimiliki oleh 
tenaga kerja yang dilatih secara terus-menerus untuk mengikuti 
cara kerja atau aturan yang telah ditetapkan dalam perusahaan. 
Tenaga kerja dikatakan terampil apabila dapat menyelesaikan 
pekerjaannya dengan cepat dan tepat. Ketrampilan dibagi 
menjadi enam kelas dengan nilai dan ciri-ciri sebagai berikut:  
(1) Superskill (A1, +0,15) (A2, +0,13): 




(b) Bekerjanya sempurna 
(c) Terlihat sudah terlatih dengan baik 
(d) Gerakannya halus dan cepat sehingga sulit untuk diikuti 
(e) Kadang terlihat tidak berbeda dengan gerakan mesin 
(f) Perpindahan dari satu elemen pekerjaan ke elemen 
pekerjaan lainnya lancar 
(g) Tidak terlihat adanya gerakan berpikir dalam 
merencanakan sesuatu yang akan dikerjakan 
(h) Pekerja yang sangat baik 
(2) Excellent (B1, +0,11) (B2, +0,08): 
(a) Percaya diri 
(b) Terlihat cocok dengan pekerjaannya 
(c) Terlihat sangat terlatih 
(d) Bekerja dengan teliti dan detail 
(e) Bekerja sesuai standar operasional prosedur  
(f) Memakai alat dengan baik 
(g) Bekerja dengan cepat dan  rapi 
(3) Good (C1, +0,06) (C2, +0,03): 
(a) Kualitas output baik 
(b) Bekerjanya terlihat lebih baik dari tenaga kerja yang lain 
(c) Dapat memberikan arahan pada tenaga kerja lain yang 
keterampilannya lebih rendah 




(e) Tidak ragu 
(f) Bekerja stabil 
(g) Gerakan ketika bekerja dapat terkoordinasi dengan baik 
(h) Gerakan saat bekerja cepat 
(4) Average (D, 0,00): 
(a) Terlihat percaya diri 
(b) Gerakan ketika bekerja tidak terlalu cepat dan tidak terlalu 
lambat 
(c) Terlihat cakap 
(d) Terlihat cukup terlatih dan mengetahui seluk-beluk 
pekerjaan yang dikerjakan 
(e) Ketika bekerja dapat mengkoordinasi tangan dan pikiran 
secara cukup baik 
(f) Gerakan yang dilakukan cukup menunjukkan tidak ada 
keraguan 
(g) Ketika bekerja teliti 
(h) Secara keseluruhan pekerjaan yang dikerjakan cukup 
memuaskan 
(5) Fair (E1,-0,05) (E2, -0,10): 
(a) Memahami pekerjaan yang akan dilakukan tetapi belum 
terlatih sempurna 
(b) Tidak terlalu mengenal peralatan yang digunakan 




(d) Tidak percaya diri terhadap kemampuan yang dimiliki 
(e) Mengetahui apa yang harus dilakukan tetapi terlihat ragu-
ragu 
(f) Sebagian waktu terbuang karena kesalahan diri-sendiri 
(g) Kurang memahami pekerjaan, tetapi ditempatkan 
dibagian yang kurang dipahami 
(h) Jika bekerja kurang serius, output yang dihasilakan sangat 
rendah 
(i) Tidak berfikir jauh untuk menjalankan sebuah alat yang 
digunakan 
(6) Poor (F1, -0,16) (F2, -0,22): 
(a) Tidak bisa mengkoordinasikan tangan dan pikiran saat 
bekerja 
(b) Gerakan saat bekerja kaku 
(c) Terlihat ragu-ragu terhadap urutan pekerjaannya 
(d) Kurang terlatih pada bagian pekerjaan yang diberikan 
(e) Merasa tidak cocok dalam melakukan gerakan pekerjaan 
yang diberikan 
(f) Terlihat bingung ketika bekerja 
(g) Kurang percaya diri 
(h) Banyak melakukan kesalahan  




b) Kondisi kerja merupakan keadaan fisik lingkungan kerja yang 
terjadi di perusahaan tempat tenaga kerja bekerja. Misalnya suhu, 
penerangan, kebisingan, dan polusi. Kondisi kerja dibagi menjadi 
enam kelas dengan nilai dan ciri-ciri yaitu Ideal (A, +0,06), 
kondisi kerja sangat nyaman dikarenakan semua fasilitas lengkap 
dan keadaan sekitar sangat tenang, Excellent (B, +0,04) kondisi 
kerja sangat baik dari segi pencahayaan, kebisingan dan kondisi 
sekitar. Good (C, +0,02) penerangan terpenuhi, lingkungan 
kerjanya tenang dikarenakan jauh dari pabrik dan jalan raya, 
suara kebisingan yang diakibatkan oleh mesin juga masih berada 
dalam batas wajar untuk pendengaran, Average (D, 0,00) kondisi 
kerja cukup baik, penerangan cukup terpenuhi meskipun ada 
suara-suara namun tidak menggangu pekerja dalam melakukan 
pekerjannya, Fair (E, -0,03) bekerja di lingkungan yang udaranya 
mengandung debu sehingga butuh alat perlindungan, sedangkan 
alat perlindungan tidak tersedia lengkap di perusahaan. Poor (F, 
-0,07) kondisi kerja tidak nyaman dikarenakan semua fasilitas 
buruk, keadaan suhu sangat panas, udaranya mengandung bau 
berbahaya yang mengharuskan menggunakan alat pernapasan 
dimana alat perlindungan tidak tersedia di perusahaan. 
c) Usaha merupakan sikap sungguh-sungguh yang dimiliki setiap 
tenaga kerja ketika bekerja di perusahaan.  Usaha yang dilakukan 




yang baik. Usaha dibagi menjadi enam kelas dengan nilai dan 
ciri-ciri sebagai berikut: 
(1) Excessive (A1, +0,13) (A2, +0,12): 
(a) Kecepatan saat bekerja berlebihan 
(b) Terlalu bersungguh-sungguh yang menyebabkan tidak 
memperhatikan kesehatan 
(c) Kecepatan yang ditimbulkan saat bekerja tidak dapat 
dipertahankan sepanjang hari kerja  
(2) Excellent (B1, +0,10) (B2, +0,08): 
(a) Kecepatan kerjanya tinggi 
(b) Gerakan yang dilakukan lebih ekonomis daripada tenaga 
kerja yang lain 
(c) Mementingkan pekerjaan 
(d) Banyak memberikan masukan yang tepat 
(e) Dapat menerima kritikan dan petunjuk dari seseorang 
(f) Gerakan yang salah sangat jarang terjadi 
(g) Bekerjanya teratur 
(h) Perpindahan yang dilakukan tidak terlihat 
(3) Good (C1, +0,05) (C2, +0,02): 
(a) Bekerja sesuai aturan 
(b) Waktu untuk santai sangat sedikit 
(c) Fokus terhadap pekerjaannya 




(e) Dapat menerima saran dan petunjuk dengan senang hati 
(f) Dapat memberi saran untuk perbaikan kerja yang 
dilakukan 
(g) Tempat kerjanya rapi. 
(h) Menggunakan alat-alat yang tepat dengan baik. 
(4) Average (D, 0,00): 
(a) Bekerjanya selalu stabil 
(b) Mendengarkan saran tetapi tidak dipatuhi 
(c) Persiapan bekerja dilakukan dengan siap 
(d) Membuat perencanaan sebelum mulai melakukan 
pekerjaannya 
(5) Fair (E1, -0,04) (E2, -0,08): 
(a) Merasa kesal ketika diberi saran 
(b) Sering melamun dan tidak fokus saat bekerja 
(c) Tidak serius ketika melakukan pekerjaan 
(d) Terlihat lemas dan asal-asalan 
(e) Selalu menyimpang dari prosedur perusahaan 
(f) Alat kerja yang digunakan kurang baik 
(g) Terlihat kurang yakin saat bekerja 
(6) Poor (F1, -0,12) (F2, -0,17): 
(a) Tidak niat untuk bekerja 
(b) Menolak diberi saran 




(d) Area kerjanya berantakan 
(e) Tidak peduli terhadap peralatan yang dipakai 
(f) Mengubah tata letak tempat kerja yang sudah diatur 
d) Konsistensi merupakan ketepatan waktu yang dilakukan oleh 
setiap tenaga kerja ketika menyelesaikan pekerjaannya pada saat 
itu. Konsistensi dibagi menjadi enam kelas dengan nilai dan ciri-
ciri antara lain perfect (A, +0,04) ketika bekerja waktu 
penyelesaian selalu tetap dan tidak terjadi perubahan karena 
selalu fokus bekerja, Excellent (B, +0,03) saat bekerja waktu 
penyelesaian hampir sedikit berubah dikarenakan melakukan 
pekerjaan yang lain, Good (C, +0,01) dikarenakan tenaga kerja 
dapat mempertahankan kecepatan kerjanya meski waktu 
penyelesaiannya berubah sedikit, Average (D, 0,00) apabila 
bekerja dengan tempo yang cukup stabil dimana kecepatannya 
berada dalam batas wajar, tenaga kerja tidak banyak melakukan 
gerakan tambahan yang kurang penting, Fair (E, -0,02) apabila 
waktu penyelesaiannya berselisih sedikit dari rata-rata secara 
acak dikarenakan sering diselingi mengobrol dengan rekan 
kerjanya yang mengakibatkan membuang waktu, Poor (F, -0,04) 
apabila waktu penyelesaiannya berselisih jauh dari rata-rata 
secara acak dikarenakan banyak membuang waktu kerja dan 




Dari ketiga cara menentukan faktor penyesuaian diatas, penelitian 
ini menggunakan cara Westinghouse dimana penilaian berdasarkan 
pengamatan secara langsung yang dilakukan oleh peneliti dengan 
memperhatikan ciri-ciri kondisi tenaga kerja beserta nilainya. Kemudian 
tenaga kerja tersebut dapat dimasukkan kedalam kelas kinerja yang 
sesuai fakta dilapangan. 
c. Waktu Cadangan 
Menurut Ahyari (2010) waktu cadangan merupakan waktu yang 
digunakan tenaga kerja untuk bekerja yang disebabkan oleh berbagai sebab 
lain. Contohnya gangguan-gangguan kecil terhadap mesin karena 
kelelahan dan penungguan proses produksi dari bagian lain. Menurut Buffa 
(1999) berbendapat bawah waktu cadangan adalah waktu minimum yang 
dimiliki tenaga kerja untuk meninggalkan pekerjaannya. Waktu cadangan 
ini memberikan istirahat untuk tekanan fisik dan psikologis dalam bekerja. 
Minimum potongan kelelahan yang berikan biasanya 5% dari total waktu 
yang tersedia.  
Berdasarkan penjelasan diatas, waktu cadangan adalah waktu yang 
dibutuhkan setiap tenaga kerja untuk melakukan kegiatan lain yang 
berkaitan dengan hal-hal pribadi. Menurut Anggawisastra, R., Sutalaksana, 
I. Z, dan Tjakraatmadja (2006) terdapat tiga jenis waktu cadangan atau 
kelonggaran adalah: 
1) Kelonggaran waktu untuk kebutuhan pribadi (Personal Allowance). 




untuk menghilangkan haus, pergi ke toilet, dan berbincang dengan 
teman sepekerjaan sewajarnya saja. Kelonggaran waktu untuk 
kebutuhan pribadi sangatlah wajar karena tidak mungkin seorang tenaga 
kerja selama 8 jam terus-menerus bekerja. Hal tersebut dapat 
menyebabkan kebosanan bagi tenaga kerja dan menimbulkan kelelahan. 
Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi bagi pria 0-2,5% sedangkan bagi 
wanita 2-5,0%. 
2) Kelonggaran waktu untuk melepaskan Lelah (Fatigue Allowance). Hal 
ini biasanya terlihat pada saat hasil produksi perusahaan menurun. 
Kelelahan fisik manusia bisa disebabkan oleh beberapa penyebab antara 
lain kerja yang terlalu banyak. Salah satu cara untuk untuk menentukan 
besarnya kelonggaran ini adalah melakukan pengamatan mulai dari 
awal proses produksi dijalankan sampai dengan proses produksi 
berakhir. 
3) Kelonggaran waktu karena keterlambatan (Delay Allowance). 
Merupakan suatu hambatan yang tidak dapat dihindarkan karena terjadi 
di luar kendali tenaga kerja. Hambatan dalam melaksanakan pekerjaan 
ada 2 jenis yaitu yang pertama hambatan yang dapat dihindarkan dan 
yang kedua hambatan yang tidak dapat dihindarkan. Biasanya 
keterlambatan disebabkan oleh mesin. Sebelum melaksanakan proses 






d. Waktu Standar  
Pada dasarnya waktu standar proses produksi merupakan pedoman 
waktu yang harus diikuti oleh seluruh tenaga kerja untuk menyelesaikan 
proses produksi mulai dari input sampai dengan output. Pemahaman 
mengenai konsep penentuan waktu standar dalam proses produksi sangat 
penting bagi perusahaan dan tenaga kerja. Penentuan waktu standar pada 
perusahaan akan menentukan berapa lamanya waktu yang dibutuhkan 
dalam penyelesaian setiap elemen pekerjaan oleh tenaga kerja yang 
memiliki tingkat kemampuan rata-rata. Sehingga bukan sekedar menurut 
ukuran perkiraan saja. 
Menurut Sayekti & Mulyana (2019) waktu standar merupakan 
waktu yang diperlukan seorang tenaga kerja yang mempunyai kemampuan 
rata-rata dan sudah terlatih untuk menyelesaikan suatu pekerjaan dengan 
kecepatan kerja normal dengan menggunakan cara tertentu. 
Menurut Stevenson William. J (2014) waktu standar merupakan 
jumlah waktu yang harus diambil oleh tenaga kerja yang memenuhi syarat 
untuk menyelesaikan sebuah tugas khusus, bekerja pada tingkat yang 
wajar, menggunakan metode, alat dan perlengkapan, bahan baku, dan 
pengaturan tempat kerja yang sudah ada. 
Berdasarkan penjelasan diatas waktu standar adalah waktu yang 
dibutuhkan oleh setiap tenaga kerja yang memiliki tingkat kemampuan 
rata-rata untuk menyelesaikan pekerjaan pada proses produksi yang 




digunakan sebagai alat untuk membuat rencana penjadwalan kerja yang 
menyatakan berapa lama suatu kegiatan pekerjaan itu harus berlangsung, 
berapa output yang dapat dihasilkan dan berapa jumlah tenaga kerja yang 
dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut. Sehingga, perusahaan 
tidak mengalami keterlambatan penyelesaian output. 
B. Penelitian Terdahulu 
Penelitian terdahulu menjadi salah satu acuan penulis dalam melakukan 
penelitian, sehingga penulis dapat memperkaya teori yang digunakan dalam 
melengkapi penelitian yang akan dilakukan. Beberapa penelitian terdahulu yang 
digunakan peneliti untuk tambahan referensi sebagai berikut:  
Penelitian yang dilakukan oleh Cahyawati et al. (2018) yang bertujuan 
untuk menentukan elemen-elemen kerja dengan menggunakan proses operasi 
chart yang didukung dengan pengukuran kerja secara langsung. Alat Analisis 
yang digunakan adalah metode stopwatch time. Hasil penelitian dari pembuatan 
bros didapatkan waktu standar sebesar 626,75 detik dengan output standar 6 pcs/ 
jam.   
Penelitian yang dilakukan oleh Setiadewi, Widowati, & Negara (2016) 
bertujuan untuk mengetahui proses aliran kerja dan untuk mengetahui waktu 
baku pemasangan interior pada unit model Grand Livina di Section Chassis Line 
departemen Trim Chassis. Alat analisa yang digunakan adalah Time Study (Studi 
Waktu). Hasil penelitiannya adalah hasil produksi dalam satu jam sebesar 16 




minggu  sebesar 539 unit/minggu, dan hasil produksi dalam satu bulan sebesar 
2156 unit/bulan 
Penelitian yang dilakukan oleh Tirkaamiana & Pertiwi (2019) yang 
tujuannya untuk mengetahui waktu standar dan untuk mengetahui kapasitas 
produksi guna mengefisiensi kerja karyawan. Alat analisis yang digunakan 
adalah jam henti (stopwatch). Hasil penelitiannya adalah waktu baku yang 
didapatkan sebesar 49,06 detik dan berlangsung selama 6 jam kerja. Sedangkan 
output standar pada  proses penuangan adonan sebesar 156 loyang perhari. 
Jumlah ini sekitar 35,45 % dari kapasitas idealnya. 
Penelitian yang dilakukan oleh Yusup Kurnia (2019) bertujuan untuk 
mengetahui waktu standar proses pembuatan satu unit palet dan untuk 
mengetahui perbandingan waktu pembuatan setelah didapat waktu standar. Alat 
analisis yang digunakan adalah metode stopwatch. Hasil penelitiannya adalah 
waktu standar pembuatan 1 unit palet sebesar 1362,05 detik atau 22,70 menit 
dimana 1 operator dengan jam kerja 8 jam mampu menghasilkan output standar 
sebanyak 21 palet perhari, sedangkan perusahaan memiliki 8 operator produksi 
palet impor sehingga kapasistas produksi palet perhari sebesar 169 palet 
sedangkan kapasitas produksi satu bulan sebesar 4056 palet. Sedangkan dari 
hasil perhitungan dengan menggunakan metode MTM 1 lebih efektif dan cepat, 
sehingga waktu standar yang di perlukan dalam pembuatan satu buah palet yaitu 
1172,27 detik atau 19,13 menit dimana 1 operator dengan jam kerja 8 jam 
mampu menghasilkan output standar sebanyak 25 palet perhari, sedangkan 




produksi palet perhari sebesar 200 palet sedangkan kapasitas produksi satu bulan 
sebesar 4800 palet. 
Penelitian yang dilakukan oleh Rully & Rahmawati (2015) yang 
bertujuan untuk mengetahui pengukuran kerja yang dilaksanakan oleh pada PT 
Bukaka Teknik Utama,Tbk, untuk mengetahui tingkat produktivitas kerja 
karyawan pada PT Bukaka Teknik Utama,Tbk, untuk mengetahui penerapan 
pengukuran kerja dalam menentukan waktu standar guna meningkatkan 
produktivitas kerja pada PT Bukaka Teknik Utama, Tbk. Menggunakan alat 
analisis metode time study. Hasil penelitiannya adalah proses cutting dengan 
waktu standar 30,94 menit, sedangkan waktu yang ditetapkan perusahaan 
sebesar 35 menit, proses setting dengan waktu 50,63 menit, sedangkan waktu 
yang ditetapkan perusahaan sebesar 55 menit, proses welding dengan waktu 
41,86 menit, sedangkan waktu yang ditetapkan perusahaan 45 menit, dan proses 
finishing dengan waktu 7,66 menit, sedangkan waktu yang ditetapkan 
perusahaan 10 menit. 
Berdasarkan hasil penelitian terdahulu yang sudah disajikan diperoleh 
perbedaan yang terletak pada objek penelitian Cahyawati et al. (2018) di 
perusahaan pembuatan bros, Setiadewi et al. (2016) di PT Nissan Motor 
Indonesia, Tirkaamiana & Pertiwi (2019) di UMKM XYZ Yogyakarta, Yusup 
Kurnia (2019) di CV. Bintang Perdana atau pembuatan palet alas produk dan 
Rully & Rahmawati (2015) di perusahaan PT Bukaka Teknik Utama Tbk dan 
pada hasil penelitiannya juga berbeda. Sedangkan persamaannya pada metode 




C. Kerangka Pikir 
Menurut Sugiyono (2012) kerangka pikir merupakan konsep mengenai 
teori yang berhubungan dengan berbagai faktor yang telah diidentifikasikan 










Gambar 2.1 Kerangka Pikir Penelitian 
Sumber: William J. Stevenson dan Sum Chee Chuong, 2014 (Diolah) 
Kerangka pikir diatas menjelaskan bahwa terdapat beberapa variabel 
yang dibutuhkan untuk menentukan waktu standar proses produksi dan output 
standar. Pada tahap awal penelitian ini adalah mengetahui proses produksi 
penjahitan kaos olahraga, seragam kerja dan masker agar dapat memenuhi 
pesanan konsumen secara tepat waktu. Setelah mendapatkan data variabel-
variabel tersebut langkah berikutnya adalah melakukan pengukuran 
pendahuluan menggunakan metode studi waktu dengan alat bantu stopwatch. 
Waktu Rata-rata 
Waktu Normal 
Proses Produksi  Penjahitan Kaos Olahraga, Seragam Kerja dan Masker 
Pengukuran Pendahuluan 
Pengujian Keseragaman Data 






Kemudian melakukan pengujian keseragaman data yang mana pengujian ini 
dilakukan untuk mendapatkan data yang seragam diantara batas kontrol atas dan 
batas kontrol bawah. Lalu, menghitung kecukupan data yang digunakan untuk 
mendapatkan data yang cukup dalam penelitian. Selanjutnya menghitung waktu 
rata-rata, waktu normal dan waktu cadangan untuk memperoleh waktu standar 
yang dibutuhkan dalam melaksanakan proses produksi yang ditentukan.  
 
